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) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Erzeugen einer mehrspurigen Reihe von Gegenstanden 
BUS einer einspurlg zugefuhrten Reihe von Gegenstanden, 
insbesondere Flaschen, Dosen oder dg!., wobei die einspun- 
ge Reihe von Gegenstanden mittig ausgerichtet dem Ende 
einer zweispurigen Reihe von GegenstSnden zugefuhrt wird, 
deren GegenstSnde derart gefuhrt werden, daS die in einer 
der beiden Spuren befindlichen GegenstSnde zu den Gegen- 
standen der zweiten Spur schrSg bezQglich der Transport- 
richtung versetzt angeordnet sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung ge- 
mftB dem Oberbegriff des Anspruchs 7. 

In GefftBbehandlungsanlagen, z. B. Flaschen- oder 
DosenfOUinien, kommt es vor, daB auf eine einen einspu- 
rigen GefaBstrom abgebende Maschine, z. B. Etikettier- 
maschine, eine einen mehrspurigen GefaBstrom aufneh- 
mende Maschine, z. B. Verpackungsmaschine. folgL 

Zur Umformung bzw. Aufteilung einer einspurigen 
GefaBreihe in mehrere parallele GeflBreihen wurden 
bereits verschiedene Vorrichtungen vorgeschlagen. Die 
DE3002 802A1 zeigt am Auslauf einer Flaschenbe- 
handlungsmaschine zwei nebeneinander angeordnete 
Stemrader, deren Teilkreise sich berOhren. Mittels steu- 
erbarer Schieber in den Taschen der Stemrader kann 
die einspurig aus der Maschine aus laufende GefaBreihe 
in zwei getrennte, einspurige GefaBreihen aufgeteilt 
werden, Se durch speziell ausgeformte Taschenriemen 
Rotoren zugefOhrt werden. Die beiden Rotoren teilen 
die zwei jeweils einspurig zulaufenden GefaBreihen in 
zwei doppelspurige Reihen auf, so daB letztendlich ein 
insgesamt vierspuriger GefaBstrom entsteht Nachteilig 
ist der hohe mechanische Aufwand und die Vielzahl der 
vom Gef aBformat abhangenden Teile, die bei einer Um- 
stellung auf ein anderes GefiBformat ausgetauscht wer- 
den mOssen. 

AuBerdem ist durch das US-Patent 2 684 800 eine mit 
bistabilen» gefederten Schaltweichen ausgerustete Auf- 
teilvorrichtung bekanntgeworden. Diese Schaltweichen 
sind aber nachteiligerweise sehr anfailig fOr Verklem- 
mungen, ausffel6st durcfa fehlerhafte Flaschen oder 
Scherben. 

Demzufolge liegt der Erfmdung die Auf gabe zugnm- 
de, den Ad^and zur Erzeugung einer mehrspurigen 
GefaBreihe aus einer einspurigen GefaBreihe zu verrin- 
gem. 

Geldst wird diese Aufgabe durch die im kennzeich- 
nenden Teil des Anspruchs 1 (Verfahren) bzw. 7 (Vor- 
richtung) angegebenen Merkmiide. 

Durch die erfmdungsgemafie Erzeugung von zwei- 
spurigen GefaBreihen mit zur Transportrichtung schrlg 
nebeneinander versetzten GefaBen wirkt inmier das 
letzte GefaB am Ende einer zweispurigen GeMreihe 
wegen seiner seitlich versetzten rage zu der mittig zur 
Zweierreihe mit erhdhter Geschwindigkeit zulaufenden 
einspurigen GefaBreihe als Abweiser. Das vorderste 
GefaB der einspurigen Reihe wird von dem als Abwei- 
ser fungierenden GefaB auf die entgegengesetzte Seite 
abgelenkt, dadurch in die Zweierreihe eingeordnet und 
bildet nun seinerseits das letzte, als Abweiser dienende 
GefaB der zweispurigen Reihe. Die einspurig zulaufen- 
den GefaBe werden beim Auf treffen auf die zweispurige 
GefaBreihe aufgrund der zuvor beschriebenen Funk- 
tionsweise im ReiBverschluBverfahren jeweils abwech- 
selnd links und rechts schrag hintereinander versetzt am 
Ende der Zweierreihe IQckenlos eingeordnet, selbst 
wenn im einspurigen Strom LQcken, z. B. wegen fehlen- 
der oder ausgeschleuster GeMe, vorhanden sein soil- 
ten. 

Herrscht im Endbereich der zweispurigen GefaBreihe 
ein ausreichender Staudruck, wird das Einordnen der 
einspurig zulaufenden Ge^e unabhangig von deren 
momentanen Bewegungsenergie unterstOtzt und die 
Beibehaltung der erziehen Formation in der Zweierrei- 
he beim weiteren Transport gesichert Der Staudruck 
kann auf einfache Weise durch die reibschlQssig am Bo- 
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den der GefaBe angreifenden F6rderbander erzeugt 
werden, vor allem wenn sich das Ende der zweispurigen 
GefaBreihe auf dem die einspurige GefaBreihe zu fOh- 
renden Fdrderabschnitt befmdet und sich die Zweierrei- 

5 he infolge eines RUckstaus mit geringerer Geschwindig- 
keit vorwarts bewegt als die F6rderbander im Endbe- 
reich der Zweierreihe, wodurch Schlupf auf tritt Die Ge- 
schwindigkeit der Fdrderbander kann vorzugsweise an- 
nahemd doppelt so hoch sein wie die Vorwartsbewe- 

10 gung <icr Atif den gleichen Fdrderbandem stehenden 
zweispurigen GeMreihe. Der RQckstau der zweispuri- 
gen GefaBreihe entsteht durch Oberieitung der Zweier- 
reihe auf langsamer laufende Fdrderbander, die vor- 
zugsweise nur annahemd halb so schnell angetrieben 

15 werden wie die vorhergehenden, die emspurige Reihe 
und das Ende der zweispurigen Reihe transportierenden 
Fdrderbander. 

Besonders gflnstig ist eine Breite der zweispurigen 
Reihe, die dem 1366-fachen des Durchmessers eines 

20 zylindrischen GefaBes, z.B. Flasche oder Dose, ent- 
spricht, well dann die Gefafle eine ideale Formation in 
der Zweierreihe einnehmen, d h. ein GefaB steht mit 
alien benachbarten GefaBen ohne Zwischenabstand in 
Beriihrung. Verklenmiungen aufgrund sog. BrQckenbil- 

25 dung sind weitgehend ausgeschlossen. Diese exakt aus- 
gerichtete Formation kann dann durch einen Bahnteiler 
in zwei einspurige Einzelreihen getrennt werden, die 
wiederum in der vorhergehend beschriebenen Weise in 
jeweils eine Zweierreihe umgewandelt werden. Die bei- 

30 den dadurch entstandenen zweispurigen GefaBreihen 
kdnnen emeut in jeweils zwei einspurige Reihen ge- 
trennt werden, so daB beispielsweise insgesamt vier ein- 
spurige, langsam laufende Einzebeihen entstehen, die in 
voneinander getrennten Gassen einer Verpackungsma- 

35 schine zufiihrbar sind. Es versteht sich, daB mit dem 
beschriebenen Verfahren selbstverstandlich auch mehr 
als vier einspurige Einzekeihen erzeugt werden kdnnen, 
sofem dies notwendig ist 
Ein besonderer Vorteil liegt darin, daB eine gleichma- 

40 Bige Beschickung der einzeben. zu einer Verpackungs- 
maschine fQhrenden Gassen mit GefaBen sidiergestellt 
ist, selbst wenn in der ersten, von der vorgeordneten 
Maschine auslaufenden einspurigen Reihe Gefafie feh- 
lensoUten. 

45 Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfmdung 
sind in den UnteransprQchen angegeben. 

Nachfolgend wird ein AusfQhrungsbeispiel anhand 
der Fig. eriautert, die euie schematische Draufsicht ei- 
ner unmittelbar am Auslauf emer einspurigen Ge^be- 

50 handlungsmaschme angeordneten Transportvorrich- 
tung zeigt 

Die nur teilweise dargestellte Gefafibehandlungsma- 
schine 1, z. B. Etikettiermaschine, besitzt ein Auslauf- 
stemrad 2, das die auf dem Drehtisch 3 der GefaBbe- 

55 handlungsmaschine stehenden GefaBe 4 (Flaschen) auf 
ein Auslaufforderband 5 uberfUhrt Dieses Auslauffdr- 
derband 5 wird von der GefaBbehandlungsmaschine 
synchron angetrieben, wobei die Fdrderbandgeschwin- 
digkeit der momentanen Durchsatzleistung der Maschi- 

60 ne 1 muitipliziert mit dem TeilungsmaB der Maschine 
bzw. des Auslaufstemrades 2 entspricht Seitlich an das 
Auslauffdrderband 5 schlieBt sich ein breiterer, z. B. aus 
mehreren nebeneinander angeordneten Plattenfdrder- 
bandem gebildeter Fdrderer 6 an, der bis unter das 

65 Auslaufstemrad 2 reichen kann. Zum Antrieb des F6r- 
derers 6 ist ein Motor Ml vorgesehen, der vorzugsweise 
stufenlos drehzahlveranderbar ist Zum Fdrderer 6 
fluchtend ist ein weiterer breiter Fdrderer 8 angeordnet, 
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dessen Breite so bemessen ist, daB auf diesem - ent- 
sprechend dem dargesteUten AusfOhrungsbeispiel - 
vier getrennt geftthrte einspurige Einzelreihen 25a bis 
25d nebeneinander Platz frnden. Seitlich an den Fdrde- 
rem 6 und 8 schlieBen sich aberlappend schmaiere F^r- 5 
derer 7a und 7b an, die durch einen Motor M2, der 
vorzugsweise cbenfalls stufenlos drehzahlveranderbar 
ist angetrieben werden. Der Fdrderer 8 ftthrt unmittel- 
bar zu einer nicht dargestellten Verpackungsmaschme. 
z. a Flascheneinpackmaschine, und kann entweder von 10 
dieser direkt oder durch einen eigenen Motor angetrie- 
ben werden. ^ J «u J • * 

Die Geschwindigkeitsabstufung der F6rderer 1st im 
normalen, stSrungsfreien Betriebszustand so vorge- 
wahlt, daB der Forderer 6 entsprechend der momenta- 15 
nen Durchsatzleistung der Maschlne 1 multipliaert mit 
dem Flaschendurchmesser D der zu verarbeitenden Ge- 
fSBsorte angetrieben wird Die Forderer 7a und 7b be- 
wegen sich nur noch annahernd halb so schnell wie der 
in Transportrichtung vorgeordnete Fdrderer a Die Ge- 20 
schwindigkeit des nachfolgenden Fdrderers 8 wiederum 
betragt nur noch annahemd die Haifte der Geschwm- 
digkeit der F6rderer 7a und 7b, d. h. in etwa ein Viertel 
der Fdrdergeschwindigkeit des Fdrderers 6. Diese Ge- 
schwmdigkeitsverhaitnisse werden bei eincm Wectoel 25 
des GefaBformats durch die Steuerungseinrichtung der 
Antrlebe vorteilhafterweise angepaBt 

Die auf dem Auslaufforderband 5 aufrecht stehenden 
Flaschen 4 werden durch dieses reibschlOssig in Zusam- 
menarbeit mit FQhrungsgeiandem 9 schrSg zur F6rder- 30 
richtung F auf den Fdrderer 6 flberfOhrt, wobei durch 
die Geschwindigkeitsdifferenz zwischen dem Fdrderer 
6 und dem Auslauffdrderer 5 die von der Maschinentei- 
lung herrahrenden AbstSnde zwischen den emzelnen 
Flaschen 4 weitgehend aufgehoh bzw. geschlossen wer- 35 
den. Diese schnellaufende einspurige Flaschenreihe 21 
wird durch die Fflhrungsgeiander 9 mittig einem ersten 
Kanal 10 zugefuhrt, in dem sich eine erste zweispurige 
Flaschenreihe 22 mit zueinander versetzt angeordneten 
Flaschen 4 befindet Der Kanal 10 wird aus zwei mit 40 
Abstand zueinander angeordneten Fiihrungsgelandern 
11 gebildet, deren Abstand so einstellbar ist, daB die 
lichte Innenweite zwischen den FOhrungsgelMndem 11 
annahemd dem 13€6-fachen des Flaschendurchmessers 
D betragt Durch diese Einstellung der Fahrungsgeifin- 45 
der 11 liegen die Mittelpunkte der jeweils paarweise 
schrag nebeneinander stehenden Flaschen 4 auf einer 
mit der Fdrderrichtung F einen Winkel von 60 Grad 
einschlieBenden Linie. Durch einen mittig angeordne- 
ten, an sich bekannten Bahnteiler 12 werden die beiden 50 
Spuren der Zweierreihe 22 in zwei einzelne, einspurige 
Flaschenreihen 23a und 23b aufgeteilt. Die beiden Ein- 
zeh-eihen werden von jeweils aus zwei Geiandem 13a 
bzw. 13b gebildeten Fiihrungsgassen 14a bzw. 14b auf 
den seitUch am Fdrderer 6 anschlieBenden Forderer 7a 55 
bzw. 7b flberfflhrt Durch die FOhrungsgassen 14a und 
14b wird ein seitliches Ausbrechen der Flaschen aus den 
jeweils einspurigen Reihen 23a bzw. 23b troU der gerin- 
geren Fdrdergeschwindigkeit der Fdrderer 7a und 7b 
verhindert Gleichzeitig wird ein Ruckstau der Flaschen eo 
4 bis zu der im Kanal 10 stehenden zweispurigen Fla- 
schenreihe 22 erzeugt. weil ^e Flaschen 4 annahemd 
schlupffrei mit geringer Geschwindigkeit auf den Fdr- 
derern 7a und 7b transportiert werdea Die beiden FOh- 
rungsgassen 14a bzw. 14b sind wiederum mittig zu zwei 65 
zweiten KanSlen 15a und 15b ausgerichtet Diese zwei- 
ten Kanaie 15a und 15b nehmen cbenso wie der erste 
Kanal 10 jeweils eine zweispurige Flaschenreihe 24a 



bzw. 24b mit in beiden Spuren versetzt angeordneten 
Flasdien auf. Die Innenbreite der beiden durch jeweils 
parallel angeordnete Geiander 16a bzw. 16b gebildeten 
Kanale 15a und 15b betrlgt cbenfalls annahemd das 
1^66-fache des Flaschendurchmessers D. Dadurch wird 
die bereits erwahnte optimaie Formation der Flaschen 4 
in einer zweispurigen Reihe 24a bzw. 24b crzielt, die 
durch einen mittig angeordneten Bahntefler 17a bzw. 
17b in getrennte einspurige Flaschenreihen 25a bis 25d 
teilbar ist An die Bahnteiler 17a bzw. 17b schlieBt sich 
jeweils ein Geiander 18a bzw. 18b an. Durch die Geian- 
der 16 und 18 werden die insgesamt vier einspurigen 
Flaschenreihen 25a bis 25d von den Fdrderera 7a und 7b 
auf den seidich anschlieBenden breiten und langsamer 
laufenden Fdrderer 8 in dessen Gassen 19a- 19d flber- 
fOhrt 

Die in cUesen vier Gassen auf dera Fdrderer 8 steiien- 
den einspurigen Flaschenreihen werden zu einer nicht 
dargestellten Padonaschine transportiert 

Im Bereich der Kanale 10. 15a, 15b kdnnen Sensoren 
zur Feststellung der Lage des Endes der zweispurigen 
Flaschenreihen 22, 24a, 24b vorgesehen sein, um in Ver- 
bindung mit einer nicht dargestellten Steuerung die Fdr- 
dergeschwindigkeiten der einzelnen Fdrderer 5, 6, 7a, 
7b, 8 in bestimmten Grenzen zueinander so zu verSn- 
dem, daB sich das angesprochene Ende der jeweiligen 
zweispurigen Reihe stets innerhaib einem bestimmten 
vorgebbaren Bereich in den Kanfilen 10, 15a, 15b befin- 
det 

Abgesehen von den far die Fdrderbander notwendi- 
gen Antriebsvorrichtungen sind praktisch kaum mecha- 
nische Einrichtungen notwendig. Feraer genflgt zur An- 
passung der Transportvorrichtung bei emer Umstellung 
auf ein anderes Flaschenformat eine Versteilung der 
Geiander, die im flbrigen bei alien Transportanlagen mit 
einspurigen Flaschenfflhrungen notwendig ist Die Befe- 
stigung der Geiander ist so ausgebUdet, daB stets eine 
mittige Zufuhr der einspurigen Flaschenreihen 21, 23a, 
23b zum Ende der zweispurigen Flaschenreihen 22, 24a, 
24b einstellbar ist 

Vorteilhafterweise ist die erforderiiche Wegstrecke 
zur Erzeugung von vier Einzeh-eihen aus nur einer zu- 
lauf enden einspurigen Reihe verhaitnismaBig kurz. 

Patentansprfiche 

1. Verfahren zum Erzeugen einer mchrspurigen 
Reihe von Gegenstanden aus einer einspurig zuge- 
fOhrten Reihe von Gegenstanden, insbesondere 
Flaschen. Giaser, Dosen oder dgL, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die einspurige Reihe von Ge- 
genstanden mittig ausgerichtet dem Ende einer 
zweispurigen Reihe von Gegenstanden zugefflhrt 
wird, deren Gegenstande derart zwangsgefflhrt 
werden, daB die in einer der beiden Spuren befindli- 
chen Gegenstande zu den Gegenstanden der zwei- 
ten Spur schrag bezuglich der Transportrichtung 
versetzt angeordnet sind. 

2. Verfahren nach Anspnich 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Breite der zwangsgefuhrten zwei- 
spurigen Reihe von Gegenstanden geringer ist als 
die Summe der Durchmesser (D) von zwei Gegen- 
standen, vorzugsweise annahemd das 1366-fache 
eines Durchmessers (D) betragt und zumindest im 
Endbereich der zweispurigen Reihe ein ausreichen- 
der Staudruck zur Ausbildung des schragen Versat- 
zes der in den beiden Spuren benachbarten Gegen- 
stande vorhanden ist insbesondere hervorgerufen 



DE 44 35 

5 

dureh ein reibschlOssig an der Bodenflache der Ge- 
gensUnde angreifendes TransportmitteL 

3. Vcrfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB in der einspurig zugeftthrten 
Rcihe von Gegenstflnden vorhandene Zwischenab- s 
stande durch Verringcrung der Geschwindigkeit 
der Gegenstfinde weitgehend reduziert oder ganz 
geschlossen werden. 

4. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Ansprflche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, lo 
daB die zweispurige Reihe von Gegensttoden in 
zwei getrennte einspurige Reihen geteilt und diese 
einspurigen Reihen jeweils wiederum dem Ende 
einer zwangsgefOhrten zweispurigen Reihe mit 
schrag zur Fdrderrichtung yersetzt angeordnete 15 
Gegenstanden zugefflhrt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden zweispurigen Reihen in 
jeweils einspurige Reihen geteilt werden und einer 
nachfolgenden Verpackungsmaschine zufQhrbar 20 
sind. 

6. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. daB 
die Geschwindigkeit der Gegenstfinde in einer 
zweispurigen Reihe geringer ist als die dem Ende 25 
der gleichen zweispurigen Reihe zugefflhrte ein- 
spurige Reihe von Gegenstanden, insbesondere an- 
nahernd nur halb so schnell. 

7. Vorrichtung zum Erzeugen einer mehrspurigen 
Reihe von Gegenstanden aus einer einspurig zuge- 30 
fOhrten Reihe von Gegenstanden, insbesondere 
Flaschen, Giaser, Dosen oder dgL, insbesondere 
zum Ausfilhren des Verfahrens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gegenstande (4) 
mit ihrer Bodenflache reibschlOssig auf einem 35 
Transporteur (6, 7a, 7b) stehend gefdrdert werden 
und der Transporteur zumindest einen Abschnitt 
mit einem aus zwei zueinander beabstandeten Fflh- 
rungsgeiandem(!l, 16a, 16b) gebildeten Kanal (HO, 
15a, 15b) zur Aufhahme einer zweispurigen Reihe 40 
(22, 24a, 24b) von Gegenstanden (4) aufweist, des- 
sen Breite geringer ist als die Summe der Durch- 
mcsser (D) zweier Gegenstande (4), wobei die ein- 
spurige Reihe (21, 23a, 23b) von Gegenstanden (4) 
mittig ausgerichtet dem Ende der zweispurigen 45 
Reihe (22, 24a, 24b) mit im Vergleich zur zweispuri- 
gen Reihe erhohter Geschwndigkeit zugefQhrt 
wird 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Breite des Kanals (10, 15a, 15b) 50 
annahemd das 1366-fache des Durchmessers (D) 
eines Gegenstandes (4) aufweist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Breite des Kanals (10, 15a, 
I5b)verstellbarist 55 

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die einspurige Reihe (21, 23a. 23b) von 
Gegenstanden (4) durch wenigstens eine Leitflache 
(9, 13a, 13b) zur Mitte der zweispurigen Reihe (22, 
24a, 24b) ausgerichtet wird, wobei die Relativlage 60 
der Leitflache (9, 13a, 13b) bezuglich der Mitte des 
Kanals (10. 15a, 15b) verstellbar ist 

1 1. Vorrichtung nach wenigstens emem der vorher- 
gehenden AnsprQche 7 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die die einspurige Reihe (21, 23a. 23b) 65 
von Gegenstanden (4) dem Ende einer zweispuri- 
gen Reihe (22, 24a, 24b) zufOhrenden Transport- 
bander {6, 7a, 7b) sich mit hdherer Geschwind^keit 
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vorwartsbewegen als die zweispurige Reihe (22, 
24a, 24b) von Gegenstanden (4), msbesondere im 
Endbereich der zweispurigen Reihe (22. 24a. 24b) 
ein einen in Fdrderrichtung (F) wirkenden Stau- 
druck crzeugender Schlupf zwischen den Trans- 
portbandem (6, 7a. 7b) und der Bodenflache der in 
der zweispurigen Reihe (22, 24a. 24b) stehenden 
Gegenstanden (4) vorhanden ist 

12. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorher- 
gehenden AnsprOche 7 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die zweispurige Reihe (22) durch ei- 
nen Bahnteiler (12) in zwei einspurige Reihen (23a, 
23b) von Gegenstanden (4) getrennt wird 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden einspurigen Reihen 
(23a, 23b) jeweils auf vorzugsweise seitlich an- 
schliefiende Transportbander (7a, 7b) flberfOhrt 
werden, die im Verhaitnis zu den die erste einspuri- 
ge Reihe (21) tragenden Transportbandem (6) lang- 
samer laufen, vorzugsweise nur halb so schnelL 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden zweiten einspurigen 
Reihen (23a, 23b) von Gegenstanden (4) beginnend 
vom Bahnteiler (12) eine bestimmte Wegstrecke in 
einer aus jeweils zwei Gelandem (13a, 13b) gebilde- 
ten FOhrungsgasse (14a. 14b) mit einer annahemd 
dem Gegenstandsdurchmesser (D) entsprecfaenden 
Innenbreite geffihrt werden. 

15. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorher- 
gehenden AnsprQche 7 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB (fie beiden zweiten einspurigen Rei- 
hen (23a, 23b) mittig ausgerichtet jeweils einem Ka- 
nal (15a, 15b) mit einer zweiten zweispurigen Reihe 
(24a. 24b) von Gegenstanden (4) zugefuhrt werden, 
wobei die Gegenstande (4) in den beiden Spuren 
eines Kanals (15a, 15b) schrag zueinander versetzt 
angeordnet sind und sich langsamer in Fdrderrich- 
tung (F) bewegen als die dem Endbereich zugefOhr- 
te einspurige Reihe (23a, 23b). 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden zweiten zweispurigen 
Reihen (24a. 24b) von Gegenstanden (4) durch 
Bahnteiler (17a, 17b) in jeweils zwei einzelne Ein- 
zeh-eihen (25a bis 25d) getrennt und hi vorzugswei- 
se zu einer Verpackungsmaschine fflhrende Gassen 
(19a bis 19d) eingeleitet werden. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Geschwindigkeit der die vier 
einspurigen Reihen (25a bis 25d) von Gegenstan- 
den (4) tragenden Transportbander (8) niedriger ist 
als die der die zweiten zweispurigen Reihen (24a, 
24b) aufhehmenden Transportbander (7a. 7b), vor- 
zugsweise nur annahemd nur halb so schnell, und 
sich die Transportbander (8» 7a, 7b) seitlich aneinan- 
der anschlieBea 

18. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorher- 
gehenden AnsprOche 7 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Durchsatzleistung der Vorrich- 
tung unter synchroner Beibehaltung des Verhalt- 
nisses der abgestuften Transportbandgeschwindig- 
keiten von dem die erste einspurige Reihe (21) auf- 
nehmenden Transportband (6) bis zu den die vier 
Einzelreihen (25a bis 25b) von Gegenstanden (4) 
aufnehmenden Transportbandem (8) vorzugsweise 
stufenlos veranderbar ist 
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